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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bctrifft ein Verfahren zur Wiederverwendung von unverarbeiteten Puiverlackan- 
teilen, insbesondere in Form von Feingut mit einer PartikelgroBe kleiner als 10 urn 
5 Die Verwendung von Pulverlacken hat sich in den vergangenen Jahren aufgrund der damit verbundenen 
Vorteile in starkem Mafic durchgesetzt. Aufgrund ihrer trockenen JConsistenz benotigen Pulverlacke keine bzw. 
kaum Losemittel, die durch ihr Verdampfen zu allgemein bekannten Uraweltprobleraen fuhren. Ferner konnen 
Pulverlacke in Vergleich zu flussigen Lacken mit hoherer Wirtschaftlichkeit verwendet werden, da bei der 
Produktion und Verarbeitung anfallende Reste prinzipiell wiederverwendet werden konnea 

io Pulverlackreste fallen zum einen bei der HersteUung des Pulverlacks an, wenn das Mahlgut in einem soge- 
nannten SichtprozeB auf eine bestimmte PartikelgroBenverteilung eingestellt wird. Die dabei ausgesonderten, 
insbesondere besonders feinen Partikei gelangen nlcht in das Endprodukt und stellen zunachst einen Produk- 
tionsabfall dar. Daruber hinaus fallt bei der Verwendung der Pulverlacke ebenfalls eine Abfallfraktion in Form 
des sogenannten Oversprays an, das aus Pulverlackteilchen gebildet wird, welche den zu beschichtenden Korper 

is nicht getroffen haben oder hieran nicht haften. 

Der direkteste Weg zur Wiederverwendung der obengenannten Pulverlackreste besteht darin, diese Reste 
einzusarameln und dem zu verspruhenden Origin almateriai zuzufugen, so daB sie im nachsten Verarbeitungs- 
gang (erneut) auf das Werkstuck aufgebracht werden. Dies hat jedoch den Nachteil, daB die PartikelgroBenver- 
teilung des Spruhgutes verandert wird, so daB die mit einer voreingestellten PartikelgroBenverteilung verbun- 

20 denen optimalen Verarbeitungseigenschaften verlorengehen. Zudem sind die Eigenschaften von Pulverlackre- 
sten durch Bildung von grdberen Partikeln und Flden nachteilig verandert. Nach ihrer Zugabe zum Spruhmittel 
konnen daher Puiverlackbeschichtungen, die hohen Anforderungen genugen so lien, wie sie z. B. in der Automo- 
biiiackierung auftreten, nicht mehr hergestelh werden. 

In der DE 40 28 567 Al ist daher vorgeschlagen worden, Pulverlack-Overspray nicht unmittelbar im Spruh- 

25 vorgang wiederzuverwenden, sondern vielmehr in den ProduktionsprozeB von Puivertack zuruckzufuhren. Die 
Zuruckfuhrung geschieht dabei vor der Extrusion oder im Laufe des Extrusionsprozesses der Puiverlackproduk- 
tion. Durch die Extrusion werden die ruckgefuhrten Pulverlackteilchen dann mit aufgeschmolzen und disper- 
giert Ihre verschobene KoragroBenverteilung oder andere nachteilige Effekte werden damit aufgehoben. 
Dieses Wlederverwendungsverfahren nach der DE 40 28 567 hat in der Praxis insbesondere jedoch dann Nach- 

30 teQe, wenn Pulverlackreste mit einem hoheren Feinanteil zuruckgefuhrt werden. ErfahrungsgemaB sammeln 
sich im Overspray aber gerade die feineren Partikei bevorzugt an. 

Dabei zeigt sich, daB derarriges Feingut in ExtrusionsprozeB unzureichend gefordert wird. Aufgrund der 
KJeinheit der enthaltenen Partikei nehraen die van-der-Waals Krafte eine hdhere Bedeutung an, und das Feingut 
neigt dazu, an der Oberflache der Gerate anzuhaften und diese zu verstopfen. Die Forderung des Feingutes ist 

35 damit unzureichend, und in der Folge wird im Extruder ein zu geringer Druck aufgebaut. Die Friktion nimmt ab 
und das Material wird unzureichend aufgeschmolzen und dispergiert 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, ein Verfahren zur Verf ugung zu stellen, das die geschilder- 
ten Nachteile des Standes der Technik vermeidet Mit dem Verfahren soil es insbesondere moglich sein, 
Pulverlackreste, die eine Oberdurchschmttliche Menge von Feingut (mit einer PartikelgroBe kleiner als 10 um) 

40 enthalten, wiederzuverwenden. Dabei soli die schlechte Verarbeitbarkeit des Feingut es durch sein Anhaften an 
den Verarbeitungsgeraten vermieden werden. Ferner wird mit der Erfindung angestrebt, den ExtrusionsprozeB 
bei der Wiederaufbereitung von Pulverlackresten ganz zu vermeiden. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Wiederverwendung von unverarbeiteten Pulverlackresten, 
insbesondere solchen, die Feingut mit einer PartikelgroBe kleiner als 10 jxra enthalten, geldst, bei welchem die 

45 Pulverlackreste in den HerstellungsprozeB von Pulverlacken zuruckgefuhrt werden, und welches dadurch 
gekennzeichnet ist, daB vor der Ruckfuhrung die Pulverlackreste unter Einwirkung von Druck und/oder erhoh- 
ter Temperatur agglomeriert werden. 

Durch die erfindungsgemaBe Agglomeration der Pulverlackteilchen ist es moglich, deren Verarbeitungseigen- 
schaften erheblich zu verbessern. Es war dabei uberraschend, daB durch die bloBe Einwirkung von Druck und 

50 ggfs. einer erhohten Temperatur ein Zustand des PuiveHackrestes erreicht werden kann, bei dem sich ohne ein 
vollstandiges Aufschmeizen des Pulverlackes makroskopisch verbesserte Verarbeitungseigenschaften einstel- 
len. Dies aufiert sich insbesondere darin, daB das agglomerisierte Produkt nicht mehr in Fordergeraten und 
insbesondere in Extrudern zu einer derartig hohen Haftung an den Wanden neigt, daB ein ordnungsgemaBer 
Transport nicht mehr moglich ist. Je nach AusmaB der Kompaktierung und Agglomerisierung des Pulverlack- 

55 Feingutes kann sogar auf den Schritt der Extrusion verzichtet werden, und die Pulverlackreste konnen direkt 
einer Vermahlung zugefuhrt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird vorzugsweise bei Pulverlackresten eingesetzt, die eine mittlere Korn- 
groBe von weniger als 10 urn, vorzugsweise weniger als 5 ]tm habea Gerade bei derartigen KorngroBen treten 
die Probleme auf, die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren vermieden werden sollen. Es ist jedoch zu betonen, 

60 daB das erfindungsgemaBe Verfahren nicht nur bei Feingut angewendet werden kann; seine Vorteile wie z. B. die 
Moglichkeit, den ExtrusionsprozeB zu uberspringen, machen sich selbstverstandlich auch bei anderen Zusam- 
mensetzungen der Pulverlackreste bemerkbar. 

Im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens erfolgt die Agglomeration vorzugsweise bei einer PreBkraft 
von uber 2 KN/cm, ganz besonders bevorzugt bei 3 bis 15 KN/cm. Bei diesen Drucken tritt eine hinreichende 

65 Kompaktierung und Agglomeration der Pulverlackreste ein, ohne daB der damit verbundene apparative Auf- 
wand und der Energieeinsatz unverhaltnismaBig hoch wurde. Ferner kann es zur Unterstutzung der Agglomera- 
tion vorgesehen sein, die Temperatur zu erhohen, vorzugsweise auf bis zu 60° C ganz besonders bevorzugt auf 
Werte zwischen 35 und 50° C Auch hierbei stellt sich eine optimal e Ausnutzung der eingesetzten Energie ein. 
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•ohne daB bereits ein J^mplettes Aufschmelzen der Puiveriackreste sHft- Ferner ist zu beachten, daJ3 schon 
durch die Kompaktid^^Bine Temperanirerhdhung innerhalb der pJ^^Hickreste etntritt, ohne daB eine War- 

mezufuhr von auBen irWmir erforderlicb ware. 

In einer Variante des Verfabrens ist es moglich, die Pulverlackteilchen zu sintern. Dabei werden die PuJver- 
lackteilcben an ihren Oberflachen aufgeschmolzen, so dafl sie miteinander verbacken. Insbesondere mit derartig 5 
gesinterten Pulverlackresten ist es moglich, unter Umgehung des Extrusionsschrittes unmittelbar in den Mahl- 
prozeB zu gehen. 

Die Agglomeration der Pulverlackreste kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren in einer PreBwaize 
ausgefuhrt werden. Bei einer derartigen Walze rotieren zwei paralleie Walzenelemente gegenJaufig zueinander, 
und das zu verpressende Material wird durch den zwischen den Walzen befindlichen Spalt gedruckt Hierbei 10 
tret en vorzugsweise PreBkrafte von i bis 40 kN/cm (Lange des Walzenspaltes) aui. 

Urn die Haftkrafte im Korapaktat zu erhohen, kann bei der Agglomeration eine Menge von bis zu 10 Gew.-%, 
vorzugsweise bis zu 2 Gew.-% Flussigkeit zugesetzt werden* Hierbei kann es sich insbesondere urn Wasser 
handeln. 

In einer anderen Ausfuhrungsart der Erflndung wird die Agglomeration in einer FeuchtgranuJiermaschine 15 
ausgefuhrt. Die Verarbeitung kann dabei insbesondere so aussehen, daB zunachst die Pulverlackreste mit 2 bis 
30 Gew.-%, vorzugsweise 8 bis 20 Gew.-% einer Flussigkeit z. B. Wasser, befeuchtet werden, so daB sie an- 
schiieBend durch eine Lochmatrize gepreBt werden konnen. Eine derartige Lochmatrize hat vorzugsweise einen 
Lochdurchmesser von 1 bis 12 mm, ganz besonders bevorzugt 4 bis 8 mm- Das a us den Lochbohrungen austre- 
tende Material (Forralinge) wird sodann auf Lange geschnitten, vorzugsweise auf das 0,5- bis 2-fache ihres 20 
Durchmessers. SchlieBlich wird das so erhaltene, gepreBte Material noch getrockneL Es kann sodann in den 
HerstellungsprozeB von Pulverlacken eingefuhrt werden, ohne daB die beim Stand der Technik vorhandenen 
Probleme auftreten. Das Material kann z. B. in den ExtrusionsprozeB der Pulverlackherstellung oder direkt in 
den MahlprozeB eingefuhrt werden. 

Die Erflndung betrifft auch ein Pulverlack-Agglomerat, welches durch das erfindungsgemaBe Verfahren 25 
herstellbar ist. Ein derartiges Agglomerat stellt ein Zwischenprodukt dar, welches in verschiedener Hinsicht 
vorteilhafte Verarbeitungseigenschaften aufweist. Seine Herstellung kann z. B. beim Anwender der Pulverlacke 
stattflnden, welcher versucht den Overspray wiederverwenden wilL Ein derartiger Anwender wird das erfin- 
dungsgemaBe Agglomerat aus den Overspray-Resten herstellen und dieses sodann einem HersteUer von Pui ver- 
lacken zur Verfugung steDen. r * 30 

Das erfindungsgemaBe Pulverlack-Agglomerat kann allein oder zusammen mit anderem Material a Is Aus- 
gangsstoff fur die Extrusion bei der Pulverlackherstellung verwendet werden. Eine andere Verwendungsmog- 
lichkeit besteht darin, es allein oder zusammen mit anderen Materialien fur den MahlprozeB bei der Pulverlack- c ^ ^ 

herstellung einzusetzen. Vorzugsweise wird das Pulverlack Agglomerat in einem Anteil von 10 bis 40 Gew.-% in 2r2^ 
die Pulverlackherstellung zuruckgefuhrL 35 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist mit alien bekannten Pulverlacken durchfuhrbar. Insbesondere eignet es 
sich fur Epoxy-, Epoxypolyester-, Polyurethan- und/oder Polyester- Pulverlacke. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren mit Hiife der Figuren und des Beispiels erlautert. 

Fig, 1 zeigt schematise!! die Elemente einer Anlage, mit der das erfindungsgemaBe Verfahren ausgefuhrt ftX ^ 

werden kann. Das Puiveriackfeingut wird zunachst Qber eine Lei rung 1 der Anlage zugefuhrt. Das Feingut kann 40 , f^*^f 
dabei aus Overspray- Rucks tanden oder aus einem SichtprozeB stammen. Dieses Feingut gelangt zunachst uber ^4 ^ 

ein Zyklon 2 und eine Dosierschnecke 3 in einen Vorladebunker 4. Von diesem aus wird es in geeigneten Raten f?' ^' 
uber eine Stopfschnecke 5 in den Walzenspalt eines Kompaktors 6 befordert. Dort wird das Produkt zur 
sogenannten Schulpe verdichtet. Im Walzenspalt werden dem Produkt PreBkrafte aufgepragt, die zwischen 1 
und 40 kN/cm, vorzugsweise zwischen 3 und 15 kN/cm liegen. Das Walzenproftl kann aJs Glattwalze oder 45 
Profdwalze ausgefuhrt sein, vorzugsweise wird ein 6 mm Feinprofil eingesetzt. Die Drehzahl der konischen 
Stopfschnecke liegt zwischen 10 und 90 Umdrehungen/miiL, vorzugsweise zwischen 20 und 50 Umdrehungen/ 
min. 

Nach dem Kompaktor 6 gelangen die agglomerierten Pulverlackreste in eine Vorzerkieinerungsstufe 7. 
Hierbei kann es sich vorzugsweise urn einen Fladen- oder Schlagkreuzbrecher handeln. AnschlieBend gelangt so 
das Produkt in einen zweiten Zerkleinerer 8, wobei es sich vorzugsweise um einen Siebzerkleinerer handelt 
Hierin wird es auf TeilchengroBen unter 20 ram, vorzugsweise unter 10 mm gebrochen. In einem abschlieBenden 
Fraktionierungsschritt in dem Sieb 9 wird fur ein staubarmes und gut rieselfahiges Produkt das Feingut rait einer 
GrdBe von weniger als 2 mm. vorzugsweise weniger als 0,5 mm abgetrennt Durch Einsatz eines entsprechend 
groben Siebes kann in dem Sieb 9 auch ein sogenanntes Oberkorn abgetrennt werden, welches eine zu groBe 55 
TeilchengroBe hat 

Ausfuhrungsbeispiei 
Herstellung eines Pulveriackes 50 
Vormischung 

Folgende Positionen werden eingewogen: 

ss 



at 
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ton mtr/v ^^fe 
lzU,JUkg 


1 20,1% ^ 


k EpoxLdJiarz 




38,1% 


Polyester 


121,80kg 


20,3% 


TI02 


1 18,80 kg 


19,8% 


Fullstoff 


2,40kg 


t\ Any 

0,4% 


Benzoin 


Z,WKg 


0,4% 


Wachs 


6,00kg 


1,0% 


Verfaufsadditiv 


600,00kg 


100,0% 
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AnschlieBend wird 5 rain in einetn Qberkopfmischer gemischt 

20 Extrusion 

Die Vormiscfaung wird dem Extruder zugefuhrt, hier: 
t Schnecken Extruder, Typ Buss PCS 100 

Das heiBt Extrudat wird auf einem Kuhlband als Fell auf gewaizt, abgekuhlt, gebrochen und als Chips gewonnen, 

25 

Mahlen und Sichten 

Die Chips werden einer SichtermGhle des Typs ACM 40 zugefuhrt und inline mit einem Zyklonsichter 
gesichtet 

30 Das resulderende Grobgur Gl, wird mit einer Zellradschieuse ausgetragen und stellt das Nutzgut dar. Das 
Fein gut wird urn Luftstrom an einem Absolutfilter (Oberflachenrilter aus PE-NadefUz) abgeschieden und eben- 
falls uber eine Zellradschieuse ausgetragen. 



Herstellung der Kompaktate 
Die Kompaktierung des Feingutes kann in einer Anlage nach der Abbildung erfolgen. 

Beispiel 

40 Bei einer Walzendrehzahl von 10 upm und einer Schneckendre hzahl von 25 upm wird dabei mit einer 
PreBkraft von 4,5 kN/cm eine SchQlpe erzeugt. Diese wird im Schlagkreuzbrecher vorzerkleinert und im 
Siebzerkleinerer auf eine maxiniale Partikelgr5Be von 10 mm zerideinert. Das entstehende Feingut wird in den 
KompaktierprozeB zuruckgehlhrt Der Gesamtdurchsatz liegt bei 170 kg/h, der Gutkorndurchsatz bei 120 kg/h. 
Ausformung auf Feuchtgranuliermaschinen erfolgt 
45 Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB das Material in einem geeigneten Apparat (z. B. Mischer, 
Kollergang, Hauerschnecke) mit 2—30% einer Flussigkeit befeuchtet, wird. Eine geeignete Flussigkeit z. B. 
Wasser; ein gunstiger Feuchtebereich liegt zwischen 8 und 20%. 

AnschlieBend wird das befeuchtete Material in einem zur Feuchtausformung geeigneten Aggregat (Pasten- 
granulatoren, Strangpressen, KjoDerpressen, Granulatformmaschinen) ausgeformt, indem es durch in einer Ma- 
50 trize befindliche Locher gepreBt wird 

Typische Bohrungsdurchmesser liegen, zwischen 1 und 12 mm, besonders geeignet sind Bohrungsdurchmesser 
von 4— 8 ma 

Die durch die Bohrungen austretenden Formlinge mussen gegebenenf alls durch geeignete Schneideinrichtun- 
gen auf eine fur die weitere Verarbehing geeignete Lange gebracht werden. (GOnstige Langen sind das 0,5— 2fa- 
55 che des Durchmessers. 

Das Material muB je nach Feuchte nach der Ausformung getrocknet werden. 
Versuchsbeschreibung 
Maschine Kahl- La borkollerpr esse 14-175 
Matrize 6 mm 0„ 20 mm Bohrungslange 
eo KoUerdrehzahl 100 L/min 
Materialfeuchte 23% 
Ergebnisse: 
Durchsatz 67 kg/h 
Feingutanteile —40% 
65 PreBlinge sind relativ weich. 
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Ruckfuhrung in den Extrusionss^^^ 

3axBt tvird reextrudiert 



Das Feingutkompa 

Extrusion 

Die Vormischung wird dem Extruder zugefuhrt hier: 
I Schnecken Extruder, Typ PCS 100 

Das heiBt Extrudat wird auf einem KuhJband als Fell auf gewalzt, abgekuhit, gebrochen und als Chips gewonnen. 

Mahlen und Sichten 



to 



Die Chips werden einer Sichtermuhle des Typs ACM 40 zugefuhrt und inline mit einem Zyklonsichter 
gesichtet. 

Das resultierende Grobgut G2 wird einer Zeilradschieuse ausgetragen und stelit das Nutzgut dar. is 
Das Feingut wird im Luftstrom in einem Absolutfilter (OberfllchenfTlter a us PE-NadefUz) abgeschieden und 

ebenfalls Ober Zeilradschieuse ausgetragen. Die Aufarbeitung des nun gewonnenen Feingutes ist ebenfails 

moglich. 

Ruckfuhrung in den Mahl- und SichtprozeB 20 

Das vorzugsweise aus der Schmelzkompaktierang gewonnene Feingutkompaktat wird der bereits beschrie- 
benen Sichtermuhle zugefuhrt: 

Mahlen und Sichten 25 

Die Chips werden einer Sichtermuhle des Typs ACM 40 zugefuhrt und inline mit einem Zyklonsichter 
gesichtet 

Das resultierende Grobgut G3 wird mit einer Zeilradschieuse ausgetragen und stelit das Nutzgut dar. Das 
Feingut wird im Luftstrom an einem Absolutfilter (Oberflachenfiiter aus PE-NadefUz) abgeschieden und eben- 30 ^ 
falls uber Zeilradschieuse ausgetragen. Die Aufarbeitung des nun gewonnenen Feingutes ist ebenf alls moglich. \T. 

Charakterisierung 

Reaktivitat: 35 
Die Reaktivitat wurde mit der Geizeh DIN 55990, Tefl 8 bestimmt. 

Weiterhin wurde der Pulverlack in seinem Veriaufsverhalten beurteilt Dazu wurde ein vorlaufendes Stahl- 
blech (blank poliert) mit einer automatischen Pulverbeschichtungsanlage der Firma Wagner (Coronaaufladung) 
beschichtet: •■•tS&s 



Abstand Objekt-Zcrs&ubcr, cm 




20 








Spannung, kV 




50 








Druck Fordcrluft, bar 




0,9 






45 




Grobgut Gl 




Grobgut G2 


Grobgut G3 




Gelzeit 220°C 


119/123 s 




122/124 s 


121/125 s 


50 


Schichtstarke 


ca. 60 pm 




ca. 70 pm 


ca. 85 pm 




Long Wave 


5,6 




4,7 


3,5 


S5 


Short Wave 


10,2 




10,8 


8,4 


Glanz 60° 


82E 




82E 


80E 




Glanz 20° 


50E 




51E 


49E 


60 


Oberflachenstorungen 


keine 




keine 


keine 





Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren gewonnenen Grobgut G2 und G3 weisen keine wesentlichen 
Unterschiede zum Original Gl auf. Sie konnen daher probiemlos fur den LackierungsprozeB verwendet werden. 
Fig. 3 gibt die PartikeigrdBenverteilung von Qualitatspulver (Lieferform, Kurve a) und von Overspray, das bei 

5 
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der Verarbeitung dieses Pd|| anfailt (Kurve b) wieder. Deutiich erkenn^» ist, daB das Overspray (b) einen 
hoheren Feingutantei] haL^^B i^^w 

Fig. 2 zeigt die Partikelgr^Knverteilung (horizontal Achse: PartikelgroDBK um; vertikale Achse: Gewichts- 
anteil Siebdurchgang) von 

5 

— Quahtatspulver(feinvermahlen und gesichtet) (Kurve a) 

— Standard- vermahlenem Pulver (Kurve b) 

— nur feinvermahlenem PuJver (Kurve c) 

10 Deutiich erkennbar ist hierbei, daB durch den SichtprozeB erhebliche Mengen Feingut anfallen (Differenz 
zwischen Kurven c und a). 

Patentanspriiche 

j 5 1. Verfahren zur Wiederverwendung von Pulverlackresten, insbesondere solchen, die Feingut mit einer 

PartikelgroBe von weniger als 10 um enthalten, bei dem die Pulverlackxeste in den HerstellungsprozeB von 
Pulverlacken zuruckgefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, daB vor der RQckfuhrung in den Herstel- 
lungsprozeB die Pulverlackreste unter Einwirkung von Druck und/oder erhohter Tempera tur agglomeri- 
siert werdetL 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverlackreste eine mittlere KorngrdBe 

von weniger als 20 urn, vorzugsweise weniger als 10 urn ha ben. 

3. Verfahren nach einem der An sp ruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Agglomeration bei einer 
PreBkraft von uber 2 KN/cm, vorzugsweise bei 3 bis 15 KN/cm ausgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Agglomeration bei einer 
25 Tempera tur von bis zu 60° C vorzugsweise bei 35 bis 50° C ausgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein S intern der Pulverlackre- 
ste stattfindeL 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverlackanteile in einer 
PreBwalze agglomeriert werden, vorzugsweise unter einer PreBkraft von 1 bis 40 kN/cm. 

30 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daB die Agglomeration unter 

Zusatz von bis zu 10 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 2 Gcw.-% Flussigkeit, vorzugsweise Wasser, durchge- 
fuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverlackreste in einer 
Feuchtgranuliermaschine agglomeriert werden. 
is 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Pulverlackanteile mit 2 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 8 bis 20 Gew.% einer Flussigkeit, vorzugs- 
weise Wasser, befeuchtet werden und 

b) anschlieBend durch eine Lochmatrize gepreBt werden, die vorzugsweise einen Lochdurchmesser 
von 1 bis 12 mm, ganz besonders bevorzugt 4 bis 8 mm hat, 

40 c) ggfs. die aus den Matrizenlochern austretenden Formlinge auf Lange geschnitten werden, vorzugs- 

weise auf das 0J5 bis 2fache ihres Durchmessers, und 
d) ggfs. das gepreBte Material getrocknet wird. 
10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die agglomerierten Pulver- 
lackreste gemahlen werden. 

45 11. Pulverlack-Agglomerat, dadurch gekennzeichnet, daB es durch ein Verfahren nach einem der Anspruche 

1 bis 10 herstellbar ist. 

12. Verwendung des Pulverlack-Agglomerates nach Anspruch 1 1 allein oder zusammen mit anderen Mate- 
rialien vorzugsweise in einem Anteil von 10 bis 40 Gew.-% als Ausgangsstoff fur die Extrusion oder fur den 
MahlprozeB bei der Pulverlackherstellung. 
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